esp@cenet document view 



Page 1 of 2 



Woven fabric structure and process of manufacture 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 

Classification: 

- International: 

- european: 
Application number: 
Priority number(s): 



DE3813740 
1989-11-02 

SIEGLING HANS-FRIEDRICH (DE); BOETTGER 
WOLFGANG (DE); BIEDERMANN KURT (DE) 

VORWERK CO INTERHOLDING (DE); 
MESSERSCHMITT BOELKOW BLOHM (DE) 

B29C53/56; B29C67/14; C08J5/04; D03D11/00 
D03D11/02 

DE1 988381 3740 19880423 
DE1 988381 3740 1 9880423 



Also published as: 

EP0339223 (A2) 
US5041324 (A1) 
JP1314751 (A) 
EP0339223 (A3) 
DD287540 (A5) 

more » 



Abstract not available for DE381 3740 
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A woven fabric structure impregnated with a 
hardened resin has first and second warp fabric 
sections, the second section comprising a 
plurality of pleats integrally joined to the first 
section by warp threads of the second section 
and interwoven with the weft threads of the first 
section. The fabric is of an industrial yarn such as 
aramide fiber, carbon fiber, ceramic fiber, glass 
fiber or a blend of such fibers. 
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(§) Gewebe zur Herstellung eines Bauteils 

Die Erfindung betrifft ein Gewebe zur Herstellung eines 
Bauteils, insbesondere eines ausgehartet harzgetrankten 
Bauteils, wobei das Gewebe aus einem technischen Garn 
wie insbesondere Aramidfaser, Kohlefaser, Keramikfaser 
Oder Glasfaser besteht Urn mit bautich einfachen Mitteln 
eine Erhdhung des Anteils der armierenden Textilstruktur, d. 
h. der Dicke, zu erzielen, ohne eine Lagenaddition anwenden 
zu mussen, schlagt die Erfindung vor, daft das Gewebe (G) 
aus zwei Kettsystemen (I. II) besteht, deren zweites (II) zur 
Ausbildung von im Querschnitt beidendig an dem ersten 
Kettsystem (1) befestigten Fatten (F) dient, wobei beide Kett- 
systems {I, II) mittels Fixierschussen (1, 2) an den Faltenen- 
den miteinanderverbunden sind. 
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Beschreibung 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Gewebe gemaB 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Durch die EP-Pat-Anm. 00 56 351 ist es bekannt, aus 
einem Mehrlagengewebe bestehende faserverstarkte 
Verbundkorper durch Addition separater Gewebeteile 
zu verstirken. Solche separaten Verstarkungsleisten 
bilden naturgemaB Schwachstellen, da ihr Gewebever- 
bund zum Mehrlagengewebe hin fehlt 

Durch die US-PS 34 81 427 existiert der Vorschlag, 
em textiles, webtechnisch erzeugbares Bauteil zu kam- 
mem. Dabei kommt Fiberglas zur Anwendung. Die 
Kammerung erreicht man im Hohlwebeverfahren; es 
liegen also in der dritten Dimension verbindende Wan- 
de vor. 

Zu Verbundwerkstoffen herangezogene Textilstruk- 
turen soldier Art haben ein weites Anwendungsfeld, 
vornehmlich auch in der Luft- und Raumfahrt. Zum Bei- 
spiel werden sie in Triebwerkskammern eingesetzt Urn 
auf die gewunschte Dicke zu kommen, geht man in aller 
Regel den Weg der Stapelung bzw. des Obereinander- 
wickelns der textilen Einzellagen. Das Aufeinanderle- 
gen mehrerer Gewebe ist aber sehr aufwendig und er- 
fordert zur Vermeidung des Verrutschens einzelner La- 
gen einen zusatzlichen Nahprozefl, der bei Einsatz von 
Hochleistungsfasern zu ungewunschten, teilweisen Be- 
schadigungen derselben fuhrt 

Aufgabe der Erfindung ist es, mit baulich einfachen 
Mitteln eine Erhdhung des Anteils der armierenden 
Textiistruktur, d h. der Dicke, zu erzielen, ohne die er- 
lauterte Lagenaddition anwenden zu mussen. 

Gelost ist diese Aufgabe durch die in den Anspruchen 
1 und 6 angegebene Erfindung. 
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Die Unteranspruche sind vorteilhafte Weiterbildun- 35 abgeklappter Faltenschar, 



schindelartige Oberlappungsstruktur einnehmen. In die- 
sem Zusammenhang ist es vorteilhaft, daB die Kettfaden 
fur die Fixierschflsse aus einem dunneren Material als 
die Kettfaden fur das Faltengewebe bestehen. Ein vor- 
teilhaftes Verfahren zur Herstellung eines Gewebes fur 
ein Bauteil, insbesondere ein ausgehartet harzgetrank- 
tes Bauteil, wobei das Gewebe aus einem technischen 
Garn, wie insbesondere Aramidfaser, Kohlefaser, Kera- 
mikfaser oder Glasfaser besteht, wobei weiter das Ge- 
webe aus zwei Kettsystemen besteht, deren zweites zur 
Ausbildung von im Querschnitt beidendig an dem ersten 
Kettsystem befestigten Falten dient und wobei beide 
Kettsysterne mittels Fixierschiissen an den FaJtenenden 
miteinander verbunden sind, besteht darin, daB zunachst 
das Grundgewebe und das Faltengewebe mit gieicher 
Lange gewebt werden und sodann zur Ausbildung der 
FaJten das Grundgewebe mittels einer Warenabzugs- 
walze verkiirzt wird. Dabei ist weiter so vorgegangen 
daB die Warenabzugswalze zur Bildung der Falten zu- 
20 ruckgedreht wird. Zur Wiederherstellung der Arbeits- 
spannung der Grundkette wird diese sodann mittels ei- 
nes Wickelgetriebemotors auf den Kettbaurn zuriickee- 
wickelt 

Der Erfindungsgegenstand sowie das Verfahren zu 
25 seiner Herstellung wird anhand eines Ausfuhrungsbei- 
spieles nachfolgend naher eriautert Es zeigt 

Fig. 1 eine Triebwerkswand in schematischer Dar- 
stellung mit angedeuteter Stromungsrichtung der hei- 
Ben Gase, 

Fig. 2 in perspektivischer Darstellung einen Gewebe- 
abschnitt. 

Fig. 3 eine Stirnansicht hierzu, durch die Faltenoff- 
nungen gesehen, 
Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung bei 
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gen. 

Zufoige solcher Ausgestaltung ist mit einfachen Mit- 
teln und unter Verzicht auf zeitraubende und teure Ad- 
dition von Lagen die gewunschte Ausgangsdicke ein- 
stuckig realisierbar. Die Fertigung laBt sich auf ublichen 40 
Webmaschinen einrichten. Das Gewebe behalt eine 
hochgradige Geschmeidigkeit (gegenuber einem selbst- 
sperrend wirkenden vernahten oder sonstwie verbun- 
denen Laminat). Die Materialanhaufung in der dritten 
Dimension beruht auf einer reichen, auBerst eng ein- 45 
stelibaren Faltenstruktur, einer Art Plisseegewebe. Die 
Falten sind in ihrer Lange einstellbar und untereinander 
variierbar. Da sie einer Grundebene entspringen, ist das 
Gewebe auch in der Fertigung bestens beherrschbar. In ^ »« u . merz, 
vorteilhafter Weise wird so vorgegangen, dafl das Ge- 50 1,11 gearbeitet. 



Fig. 5 eine Seitenansicht gegen das Webbild, in wei- 
testgehend schematisierter Wiedergabe, 

Fig. 6 den Bindebereich zwischen einander benach- 
barten Faltenwurzeln, und zwar weiter vergroBert, 

Fig. 7 eine der Fig. 5 entsprechende Darstellung, je- 
doch nach Faltenbildung, 
Fig. 8 die Darstellung gemafl Fig. 5 in Perspektive, 
Fig. 9 die Darstellung gemaB Fig. 7 in Perspektive, 
beide vergroBert und 

Fig. 10 eine Prinzipskizze der Webmaschine zur Her- 
stellung von Faitengeweben. 

Die Grundlage zur Erzielung einer Textilienstruktur 
eines Gewebes G groflerer Dicke ist ein faltenformiger 
Aufbau. Hierzu wird mit mindestens zwei Kettsystemen 
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webe aus zwei Kettsystemen besteht, deren zweites zur 
Bildung von im Querschnitt beidendig an dem ersten 
Kettsystem befestigten Falten dient, wobei beide Kett- 
systeme mittels Fixierschiissen an den Faltenenden mit- 
einander verbunden sind. Neben dem Vorteil groBerer 55 
Dicken Iiegt eine aus der Sicht der Beanspruchung opti- 
male Faserorientierung vor. Belastungsschwerpunkte 
bzw. -richtungen lassen sich demzufolge bestens be- 

I^-mS" Shn^T ei ? CS SiGh W ' Uer aIs VOrteiI - w * uen ^eicnnungen entnenmDar, wird die Falten- 

RxLi^ n e f sten K L CttSyStems die 60 kette (Kettsystem II) imBereich der Fixierschusse l und 

Fmerschusse smd Diese erstrecken sich in der Ebene 2 in das von den Faden 4 der Grundkette (Kettsystem I) 

?n g A S t P p"h ^ eha,tenen grundkette, die praktisch als und den Fixierschiissen 1 und 2 gebildet SS^bS 

lZ*t Fuh ; u v n ^ c ^e fiir das Anschlagen der Falten angeheftet. Je nach gewunschter FaltenhSi 5/ weTdeS 

genu z wird. Vorteilhaft 1st es daruber hinaus, daB die darauf folgend Schiisse nur in die FaltenkeUe S ra 

Seit?d£r ge ^ de sFa f €n fi ewe besjeweilsauf derselben 65 gen; deren Faden mit 5 bezeichnet SS^St 

2 In £ G , rund g e 7 bes c ^ordnet sind. Die doppel- weils wechselweise iiber und kreuzen einande Die ml 

ter wJ L^r^^ f a tStf , Uk ^ r kann in ximale FaJtenhohe ist bestimmt durch de Absiand zwi- 

ter Weiterbildung so ausfallen, daB die Fallen eine dach- schen dem Webblatt 6 bei Blattanschlag und der Waren- 



Das eine Kettsystem I bildet eine Grundkette. 
Das andere Kettsystem II bildet eine Faltenkette. 
Das Kettsystem I ubernimmt in Verbindung mit Fi- 
xierschussen 1 und 2 die Tragerfunktion fiir die Falten K 
Es bildet so den wahren Grund. 

Die Schiisse im faltenbildenden zweiten Kettsystem II 
tragen die Bezugsziffer 3. Es sind die sogenannten Fal- 
tenschusse. 

Wie den Zeichnungen entnehmbar, wird die Falten- 
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abzugswaize 7 der Webmaschine und kann mehr als 
10 cm betragen. Dabei findet ein der gewQnschten 
SchuBdichte entsprechender Warenabzug statt Je nach 
Erreichung der gewiinschten SchuBzahl (SchuBzahl = 
Schufldichte x FaJtenhohe x 2) wird, gesteuert von 5 
der Schaftkarte der Webmaschine, die Stillsetzung be- 
wirkt. Die Grundkett-Faden 4 sind geschwarzt und die 
Falten-Kettfaden 5 weiB gelassen. Beide Systeme I, II 
haben einen eigenen ICettbaum. 

Die, im Querschnitt gesehen, an beiden Enden im 10 
Grundgewebe wurzelnden Falten Fstulpen beim Aus- 
fuhrungsbeispiel samtlich auf derselben Seite des Ge- 
webes C aus. Auch sind sie von gleicher Hohe. GemaB 
Variante Fig. 3 stehen sie senkrecht zur Ebene £-Fdes 
Gewebes G ab. Die Variante gemaB Fig. 4 zeigt eine 15 
paralleliagige Ausrichtung auBerhalb der besagten 
Senkrechten. Sie nehmen dort eine dachschindelartige 
Struktur an in einem spitzen Neigungswinkel Alpha von 
bspw.45\ 

Je nach dem gewQnschten Faltenabstand konnen 20 
mehr oder weniger Fixierschiisse 1, 2 eingetragen wer- 
den. Wird z. B. ein dichter, senkrechter Faltenstand an- 
gestrebt (vergl. Fig. 3), so werden nur ein oder zwei 
Fixierschusse eingetragen, wobei diese zur Verstarkung 
des Effektes zusatzlich aus dunnerem Material bestehen 25 
konnen. Das Ausfuhrungsbeispiel zeigt allerdings be- 
ziiglich der Schusse eine gieiche Fadendicke. Soil dage- 
gen ein bestimmter Winkel der Falten Fin der fertigen 
Struktur erreicht werden, so wird. dieser Winkel vom 
Abstand der Falten im Grundgewebe gesteuert 30 

Durch Einsatz von mehr als einer Faltenkette (Kett- 
system II) konnen abwechselnd Falten aus unterschied- 
Iichem Kett- und Schuflmaterial hergestellt werden. 
Auch sonstige Mischformen sind denkbar und dem be- 
absichtigten Zweck entsprechend zu wahlen. So konnen 35 
bspw. mittels SchuBwechsels in den einzelnen Falten F 
unterschiedliche SchuBmaterialien eingesetzt werden, 
so daB sich ein — besonders fur Ablationsmaterialien — 
geeigneter Aufbau herstellen laBt 

Wahrend des Webprozesses wird die Grundkette 40 
(Kettsystem I) unter Vorspannung gehalten (Fig. 10). 
Mittels einer elektronisch gesteuerten Rucklaufeinrich- 
tung wird die Warenabzugswalze 7 um den Betrag des 
Faltengewebes zunickgedreht Die dadurch locker wer- 
dende Grundkette wird mittels eines Wickelmotors auf 45 
den Kettbaum 8 zurGckgewickelt. Die Kettrucknahme 
entsprechend der Faltenlange geschieht in Pfeilrichtung 
y. Nach Wiedererreichen der Arbeitsspannung der 
Grundkette (Kettsystem I) setzt sich die Webmaschine 
automatisch wieder in Betrieb. Der darauf folgende 50 
Blattanschlag schiebt den ersten FixierschuB des neuen 
Bindungsrapports in den zweiten FixierschuB des vor- 
hergehenden Bindungsrapports und wirft damit das Ge- 
webe, gebildet aus der Faltenkette und dem Falten- 
schuB, zur Falte auf. Der FixierschuB 2 trSLgt dabei zur 55 
weiteren Fixierung der Falte bei. Der Kettabzug ent- 
sprechend der SchuBdichte erfolgt in Pfeilrichtung z. 
Der Kettbaum fur die Faltenkette (Kettsystem II) ist mit 
9 bezeichnet. Die Schafte 10 sind wie auch das vor dem 
Warenrand 11 stehene Webblatt 6 nur schematisch dar- 60 
gestellt. 

Je nach Einsatzgebiet werden Hochleistungsfasern in 
reiner Form oder auch in einer Mischform verarbeitet, 
wie Glasfaser, Aramidfaser, Kohlefaser und mittels ei- 
ner Harzmatrix zu einem Verbundwerkstoff verarbei- 65 
tet ? Als diesbeziiglicher Produkthinweis mag die Dar- 
stellung in Fig. 1 genugen. Diese zeigt die faltenformige 
Struktur an einer Triebwerkswand. Die umschlossene 
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Kammer 12 ist im wesentlichen zylindrisch, laBt sich 
aber unter Nutzung der Geschmeidigkeit der Struktur 
auch in andere Formen uberfuhren. Die Stromungsrich- 
tung der heiBen Gase ist durch Pfeil x kenntlich ge- 
machL 

Auch ist eine Einroll-Form moglich, wobei die Falten 
Fbspw. nach auBen weisen. 

Alle in der Beschreibung erwahnten und in der Zeich- 
nung dargestellten Merkmale sind erfindungswesent- 
lich, auch soweit sie in den Anspruchen nicht ausdriick- 
lich erwahntsind 

Patentanspruche 

1. Gewebe zur Herstellung eines Bauteils, insbeson- 
dere eines ausgehartet harzgetrankten Bauteils, 
wobei das Gewebe aus einem technischen Garn, 
wie insbesondere Aramidfaser, Kohlefaser, Kera- 
mikfaser oder Glasfaser besteht, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gewebe (G) aus zwei Kettsyste- 
men (I, II) besteht, deren zweites (II) zur Ausbil- 
dung von im Querschnitt beidendig an dem ersten 
Kettsystem (I) befestigten Falten (F) dient, wobei 
beide Kettsysteme (I, II) mittels Fixierschussen (1, 
2) an den Faltenenden miteinander verbunden sind. 

2. Gewebe, insbesondere nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die SchuBfaden des ersten 
Kettsystems (I) die Fixierschusse (1, 2) sind. 

3. Gewebe, insbesondere nach einem oder mehre- 
ren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ausstulpungen des Faltenge- 
webes jeweils auf derselben Seite des Grundgewe- 
bes angeordnet sind. 

4. Gewebe, insbesondere nach einem oder mehre- 
ren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Falten (f) eine dachschindel- 
artige Oberlappungsstruktur aufweisen. 

5. Gewebe, insbesondere nach einem oder mehre- 
ren der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SchuBfaden fur die Fixier- 
schusse (1, 2) aus einem dunneren Material als die 
Faltenschusse (3) fur das Faltengewebe bestehen. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Gewebes zur 
Herstellung eines Bauteils, insbesondere eines aus- 
gehartet harzgetrankten Bauteils, wobei das Gewe- 
be aus einem technischen Garn, wie insbesondere 
Aramidfaser, Kohlefaser, Keramikfaser oder Glas- 
faser besteht, dadurch gekennzeichnet, daB bei ei- 
nem Gewebe (G), welches aus zwei Kettsystemen 
(I, II) besteht, deren zweites (II) zur Ausbildung von 
im Querschnitt beidendig an dem ersten Kettsy- 
stem (I) befestigten Falten (F) dient, wobei beide 
Kettsysteme (I, II) mittels Fixierschussen (1, 2) an 
den Faltenenden miteinander verbunden sind, zu- 
nachst das Kettsystem (1) (Grundkette) und das 
Kettsystem (II) (Faltenkette) mit im wesentlichen 
gleicher Lange gewebt werden, sodann zur Ausbil- 
dung der Falten (F) die Grundkette mittels der Wa- 
renabzugswalze (7) verkGrzt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Warenabzugswalze (7) zur Bil- 
dung der Falten (F) zuruckgedreht wird 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 5 und 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Wiederherstellung der Arbeits- 
spannung der Grundkette (Kettsystem I) diese mit- 
tels eines Wickelgetriebemotors auf den Kettbaum 
(8) zuruckgewickelt wird. 
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